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Jiepors Qsra error siere 

Abstract of DE3711079 

A process for injection-moulding moulded parts from at least two different plastic components, for 
example a skin material and a core material, is described, in which the plastic components are filled in 
a specific sequence and with a predeterminable quantity in each case into the mould cavities of moulds 
and, in the process, they are distributed therein as uniformly as possible, forming the moulded parts. In 
the process, regions are formed on the moulded parts in which one plastic component, for example the 
core material, penetrates the other plastic component, for example the skin material, from the inside 
outwards. This is achieved in that, during filling of the plastic components, first the predetermined filling 
volume of the mould cavities is selectively reduced and held until filling is complete, in that then the 
maximum filling volume is released and, at the same time and/or subsequently, a corresponding 
amount of a predetermined plastic component, for example the core material, is post-filled to the mould 
cavity. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieSen von Formteiien aus mindestens zwei verschiedenen 
Kunststoffkomponenten 

Es wird ein Verfahren zum SpritzgieSen von Formteiien 
aus mindestens zwei verschiedenen Kunststoffkomponen- 
ten, z. B. einem Hautmaterial und einem Kernmaterial be- 
schrieben, bei welchem die Kunststoffkomponenten in be- 
stimmter Reihenfolge und mit jeweilsvorgebbarer Menge in 
die Formkammern von Formwerkzeugen gefullt und dabei in 
diesen unter Bildung der Formteile moglichst gleichmaSig 
verteilt werden. Dabei werden an den Formteiien Bereiche 
ausgebildet, in denen die eine Kunststoffkomponente, z. B. 
das Kernmaterial, die andere Kunststoffkomponente, 
beispw. das Hautmaterial, von innen nach au&en durch- 
dringt. Erreicht wird dies dadurch, daft wahrend des Ernful- 
lens der Kunststoffkomponenten zunachst das vorgegebene 
Fullvolumen der Formkammern gezielt verringert und bis zur 
vollstandigen Fullung gehaiten wird, daB dann das maximale 
Fullvolumen freigegeben sowie gleichzeitig und/oder an- 
schlieSend eine entsprechende Menge etner vorbestimmten 
Kunststoffkomponente, z. B. des Kernmaterials, in die Form- 
kammernachgefulltwird. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum SpritzgieBen von Formteilen aus 
mindestens zwei verschiedenen Kunststoffkompo- 
nenten, z.B. einem Hautmaterial und einem Kern- 5 
material, bei weichem die Kunststoffkomponenten 

in bestimmbarer Reihenfolge und mit jeweils vor- 
gebbarer Menge in die Formkammern von Form- 
werkzeugen gefiiilt und dabei in diesen unter Bil- 
dung der Formteile moglichst gleichmaBig verteiit 10 
werden, und bei weichem dabei an den Formteilen 
Bereiche ausgebildet werden, in denen die eine 
Kunststoffkomponente, bspw. das Kernmaterial, 
die andere Kunststoffkomponente, z.B. das Haut- 
material von innen nach auBen durchdringt, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB wahrend des Einfui- 
lens der Kunststoffkomponenten (5 und 4) zunachst 
das vorgegebene Fullvolumen der Formkammern 
(9) gezieit verringert (10, 14) und bis zur voilstandi- 
gen FUilung gehaiten wird. daB dann das maximale 20 
Fullvolumen freigegeben (11, 14) sowie gleichzeitig 
und/ oder anschlieBend eine entsprechende Menge 
einer vorher bestimmten Kunststoffkomponente 
(4), z.B. des Kernmaierials, in die Formkammer (9) 
nachgef uilt wird. 25 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das maximale Fullvolumen (10, 11) 
der Formkammern (9) weg-, zeit- und/oder druck- 
abhangig gesteuert freigegeben wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 2, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Freigabe des ma- 
ximalen Fullvolumens (10, 11) der Formkammern 
(9) durch die Zufuhrmenge einer bestimmten 
Kunststoffkomponente (4), z.B. des Kernmatenals, 
beeittfiuBt bzw. ausgeidst wird. 35 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
bestehend aus einem mindestens eine Formkam- 
mer enthaltenden Formwerkzeugs und wenigstens 
einer von Spritzeinheiten mit den verschiedenen 40 
Kunststoffkomponenten versorgten Spritzduse, 
deren Zufuhrkanale durch Dusenverschlusse vor 
dem Dusenmundstuck beeinfluBbar sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wande der Formkammer 
(9) des Formwerkzeugs (8) in vorgegebenen Beret- 45 
chen (11) verlagerbar ausgebildet sind (14 bzw. 18) 
und daB dabei die Verlagerungsbewegung dieser 
Wandbereiche kraftbetatigbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verlagerbaren Bereiche (14, 18) 50 
der Formkammerwande an im Formwerkzeug (8) 
verstellbaren Schiebern (14 bzw. 18) ausgebildet 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 und 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die von den Schie- 55 
hern (14) gebildeten Bereiche der Formkammer- 
wande sowohl bei minimalem als auch bei maxima- 
iem Fullvolumen der Formkammern wirksam sind 
(Fig. 4 und 5 sowie Fig. 10 und 1 1). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB jeder Schieber (14) inner halb einer 
Fuhrung (11) begrenzt axial verschiebiich ist, die 
selbst einen Teil (1 1) der Formkammer (9) bildet. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 und 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die von den Schie- 65 
bern (18) gebildeten Bereiche der Formkammer- 
wande iediglich bei minimalem Fullvolumen der 
Formkammer (9) wirksam sind (Fig. 7 und 8). 



9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Schieber (18) in seiner Absperr- 
stellung einen Hohlraum (11) separiert, der bei ma- 
ximalem Fullvolumen ein Teil (11) der Formkam- 
mer (9) ist (Fig. 7 und 8). 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis y, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kraftbetatigung 
fur die Wandbereiche bzw. die Schieber (14 bzw. 
18) tiber wenigstens einen DusenverschluB der 
Spritzduse und/oder die diesem zugehorige Spritz- 
einheit weg- und/oder zeitabhangig steuerbar ist 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kraftbetatigung 
fur die Wandbereiche bzw. Schieber (14 bzw. 18) 
liber den Fullzustand der Formkammern (10) 
druckabhangig steuerbar ist. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgie- 
Ben von Formteilen aus mindestens zwei verschiedenen 
Kunststoffkomponenten, z.B. einem Hautmaterial und 
einem Kernmaterial, bei weichem die Kunststoffkom- 
ponenten in bestimmbarer Reihenfolge und mit jeweils 
vorgegebener Menge in die Formkammern von Form- 
werkzeugen gefuilt und dabei in diesen unter Bildung 
der Formteile moglichst gleichmaBig verteiit werden, 
und bei weichem dabei an den Formteilen Bereiche aus- 
gebildet werden, in denen die eine Kunststoffkompo- 
nente die andere Kunststoffkomponente von innen nach 
auBen durchdringt 

Gegenstand der Erfindung ist aber auch erne Vorncn- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens, bestehend 
aus einem mindestens eine Formkammer enthaltenden 
Formwerkzeug und wenigstens einer von Spritzeinhei- 
ten mit den verschiedenen Kunststoffkomponenten ver- 
sorgten Spritzduse, deren Zufuhrkanale durch Dusen- 
verschlusse vor dem Dusenmundstuck beeinfluBbar 

Sin Bei der Herstellung von Kunststoff-Formteilen mit 
einer AuBenhaut aus einer Kunststoffkomponente und 
einem Kernkdrper aus einer anderen Kunststoffkompo- 
nente kommt es normalerweise darauf an, daB die das 
Kernmaterial bildende Kunststoffkomponente lnner- 
halb der die AuBenhaut bildenden Kunststoffkompo- 
nenten moglichst gleichmaBig uber das gesamte Form- 
tell verteiit ist, ohne daB dabei die AuBenhaut vom 
Kernmaterial durchbrochen wird. 

Zur optimalen Verteilung der als Kernmaterial ver- 
wendeten Kunststoffkomponenten sind fttr die Herstel- 
lung von Formteilen mit schwieriger Geometne bereits 
Spritzverfahren bekannt, bei denen Oberstromkanale 
benutzt werden, deren Beaufschlagung mit Kunststoff- 
material erst bei einem Druckaufbau gegen Ende der 
Fuliphase erfolgt Von dem diese Oberstromkanale pas- 
sierenden Kernmaterial wird dabei in gezielten Berei- 
chen des Formteils noch Hautmaterial verdrangt, damit 
das Kernmaterial weiter in die betreffenden Bereiche 
des Formteils vordringen und sich daher gleichmaBiger 
verteilen kann. . 

In vieien Fallen kommt.es jedoch mcht allem daraut 
an, die als Kernmaterial wirkende Kunststoffkompo- 
nente moglichst gleichmaBig innerhalb des gesamten, 
von einer AuBenhaut umschiossenen Formteils zu ver- 
teilen. Vieimehr ist es oft wunschenswert, an bestimm- 
ten Stelien der Formteile einen gezielten Durchbrueh 
der das Kernmaterial bildenden Kunststoffkomponente 
durch die als AuBenhaut wirkende Kunststoffkompo- 
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nente herbeizuf tihren. 

Eine solche Forderung tritt bspw. dann auf, wenn das 
Hautmaterial eines Formteils von einer weichen Kunst- 
stoffkomponente gebiJdet wird, wihrend das Kernmate- 
rial dcsselben aus einer harten Kunststoffkomponente 
besteht, wobei aber auch an einigen Stelien der AuBen- 
begrenzung des Formteils gezielt hartes Kunststoffma- 
terial vorhanden sein muB, bspw, dann, wenn eine Halte- 
rung des Formteils tiber Lagerzapfen oder dergleichen 
notwendig ist 

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs 
spezifizierten Gattung sowie eine Vorrichtung zu des- 
sen Durchftihrung anzugeben, durch das bzw. mit der es 
unter geringem teehnischem Aufwand ermdglicht wird, 
Formteile zu fertigen, die gezielt nach auBen gefOhrte 
Kernmaterial-Durchbrtiche aufweisen, welche ohne Be- 
eintrachtigung des Hautmaterials zuganglich bzw, be- 
nutzbar sind. 

Gel6st wird diese Aufgabe in verfahrenstechnischer 
Hinsicht mit den Kennzeichnungsmerkmalen des An- 
spruchs 1, namlich dadurch, daB w&hrend des Einfullens 
der Kunststoffkomponenten zunachst das vorgegebene 
FQilvolumen der Formkammern gezielt verringert und 
bis zur vollstandigen Fullung gehalten wird, daB dann 
das maximale Fullvolumen freigegeben sowie gleichzei- 
tig und/oder anschlieBend eine entsprechende Menge 
einer vorbestimmten Kunststoffkomponente in die 
Formkammern nachgef iillt wird. 

Vorteilhaft bei dieser Verfahrensart ist, daB zun&chst 
das verringerte Ftillvolumen der Formkammern in ubli- 
eher Weise sowohl mit der als Hautmaterial dienenden 
Kunststoffkomponente als auch mit der das Kernmate- 
rial bildenden Kunststoffkomponente aufgef tillt wird 
und daB dann bei maximal erreichbarem Fttllvolumen 
nur noch die als Kernmaterial vorgesehene Kunststoff- 
komponente in die Formkammer eingepreBt wird. Da- 
bei wird dann die die Haut bildende Kunststoffkompo- 
nente in Richtung der das maximale Fullvolumen bereit- 
stellenden Formkammerzonen durch die dort schon be- 
findlichen Bereiche der AuBenhaut hindurchgepreBt 
und dort zur Bildung der endgultigen Gestalt des Form- 
teils genutzt 

ErfindungsgemSB kann dabei nach Anspruch 2 das 
maximale FQilvolumen der Formkammern weg-, zeit- 
und/oder druckabh&ngig gesteuert freigegeben werden, 
so daB die die AuBenhaut durchbrechende Kunststoff- 
komponente in optimaler Weise in die zusgtzlich freige- 
gebenen Zonen der Formkammern eindringt 

Nach Anspruch 3 ist dabei ferner vorgesehen, daB die 
Freigabe des maximalen Fiillvolumens der Formkam- 
mern durch die Zuftihrmenge einer bestimmten Kunst- 
stoffkomponente — des Kernmaterials — beeinfluBt 
bzw. ausgeldst wird. Die auf die ZufOhrmenge der be- 
treffenden Kunststoffkomponente ansprechenden Sen- 
soren kdnnen dabei entweder der betreffenden Spritz- 
einheit der SpritzgieBmaschine zugeordnet und/oder 
auch in die Formwerkzeuge integriert werden. 

Eine Vorrichtung zur Durchftihrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens ist nach Anspruch 4 hauptsichlich 
dadurch gekennzeichnet, daB die Formkammerwande 
des Formwerkzeugs in vorgegebenen Bereichen verla- 
gerbar ausgebildet sind, und daB dabei die Verlage- 
rungsbewegung dieser Wandbereiche kraftbetatigbar 
ist 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sieht An- 
spruch 5 vor, daB die verlagerbaren Bereiche der Form- 
kammerwande an im Formwerkzeug verstellbaren 
Schiebern ausgebildet sind. 
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Vorgeschlagen wird nach der Erfindung durch An- 
spruch 6 ferner, daB die von den Schiebern gebildeten 
Bereiche der Formkammerwande sowohl bei minima- 
lem als auch bei maximalem Fullvolumen der Formkam- 
mern wirksam sind. Hierzu ist es moglich, daB gemaB 
Anspruch 7 jeder Schieber innerhalb einer Ftihrung be- 
grenzt axial verschieblich ist, die selbst einen Teil der 
Formkammer bilden. 

Denkbar ist nach Anspruch 8 aber auch eine Ausbil- 
dung der Vorrichtung, bei der die von den Schiebern 
gebildeten Bereiche der Formkammerwande lediglich 
bei minimalem Fullvolumen der Formkammer wirksam 
sind. Zu diesem Zweck kann nach Anspruch 9 jeder 
Schieber in seiner Absperrstellung einen Hohlraum se- 
parieren, der bei maximalem Ftillvolumen ein Teil der 
Formkammer ist. 

Die Kraftbetatigung fur die Wandbereiche bzw. 
Schieber kann gemaB Anspruch 10 uber wenigstens ei- 
nen DtisenverschluB der Spritzduse und/oder die die- 
sem zugehorige Spritzeinheit wegund/oder zeitabhan- 
gig steuerbar gemacht werden. 

Nach Anspruch 1 1 kann es sich jedoch in manchen 
Fallen als vorteilhaft erweisen, daB die Kraftbetatigung 
fur die Wandbereiche bzw. Schieber uber den Fullzu- 
stand der Formkammern druckabhangig steuerbar ist. 

Weitere Merkmale und Vorteile des Gegenstandes 
der Erfindung werden nachfolgend an in der Zeichnung 
dargestellten Ausfiihrungsbeispieieh erlautert Es zei- 
gen 

Fig, 1 in raumlicher Ansichtsdarstellung ein platten- 
formiges Kunststoff-Formteii mit beidendig angeform- 
ten Lagerzapfen, 

Fig* 2 in grdBerem MaBstab einen Schnitt entlang der 
Unie II-IIinFig. 1, 
Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie 1IMII in Fig. 1, 
Fig. 4 in schematisch vereinfachter L&ngsschnitt-Dar- 
stellung ein Formwerkzeug zur Herstellung des Form- 
teils nach den Fig. 1 bis 3 wfih rend des Spritzvorgangs 
bei Einsteilung auf das minimale Fullvolumen, 

Fig. 5 das Spritzwerkzeug nach Fig. 4 wahrend des 
Spritzvorgangs, jedoch bei seiner Einsteilung auf das 
maximale Fullvolumen; 

Fig. 6 in raumlicher Ansichtsdarstellung ein anderes 
Formteil, 

Fig. 7 ein zur Herstellung des Formteils nach Fig. 6 
benutzbares Formwerkzeug bei seiner Einsteilung fin* 
minimales Fullvolumen, 

Fig. 8 das Formwerkzeug nach Fig. 7 bei seiner Ein- 
steilung fiir maximales Fullvolumen, 

Fig. 9 wiederum in raumlicher Ansichtsdarstellung 
ein piattenfdrmiges Formteil mit VerstMrkungsrippen, 

Fig. 10 in schematischer LSngsschnittdarstellung ein 
Formwerkzeug zur Herstellung des Formteils nach 
Fig. 9 bei seiner Einsteilung fur das minimale Fullvolu- 
men und 

Fig. 1 1 das Formwerkzeug nach Fig. 10 in seiner Ein- 
steilung fur das maximale Fullvolumen. 

In den Fig. 1 bis 3 der Zeichnung ist ein durch Spritz- 
gieBen aus Kunststoff hergestelltes Formteil i darge- 
stellt, das bspw. eine im wesentlichen ebene Klappe 2 
bildet, die an ihren beiden voneinander abgewendeten 
Querkanten je einen Lagerzapfen 3 trMgt. Das Formteil 
1 ist dabei in einer Spritzform aus zwei verschiedenen 
Kunststoffkomponenten 4 und 5 gefertigt, von denen 
die Kunststoffkomponente 4 einen harten Kernteil 6 
und die Kunststoffkomponente 5 einen weichen Haut- 
teil 7 bildet. 

Der von der Kunststoffkomponente 5 gebildete wei- 
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che Hautteil 7 ummantelt dabei den von der harten 
Kunststoffkomponente 4 gebiideten Kernteil 6 der 
Klappe 2 voiistandig. Der Formteii 1 ist jedoch so her- 
gestellt daB seine Lagerzapfen 3 ebenfalls aus der har- 
ten Kunststoffkomponente 4 bestehen, von der der 5 
Kern 6 der Klappe 2 gebildet wird. 

Bei der Herstellung des Formteils 1 wird daher die 
den Kern 6 bildende Kunststoffkomponente 4 so beein- 
fluBt daB sie dort wo die Lagerzapfen 3 gebildet wer- 
den sollen, die Kunststoffkomponente 5 der Haut 7 uber 10 
den Querschnittsbereich der Zapfen 3 hinweg voiistan- 
dig durchbricht. 

Das Formwerkzeug 8 zur Herstellung des Formteils 1 
ist in den Fig. 4 und 5 der Zeichnung dargestelit Es 
enthalt eine Formkammer 9, die in ihrer Kontur exakt 15 
auf die Geometrie des fertigen Formteils 1 abgestimmt 
ist Sie hat also einerseits einen Kammerabschnitt 10, 
welcher der Form der Klappe 2 angepaBt ist und weist 
andererseits aber auch zwei Kammerabschnitte 11 auf, 
die in ihrer Ausbildung den Lagerzapfen 3 entsprechen. 20 

In den Kammerabschnitt 10 der Formkammer 9 rnttn- 
det ein Kanal 12, an den eine Spritzduse 13 angeschlos- 
sen wird, von der aus die beiden Kunststoffkomponen- 
ten 4 und 5 in vorgegebener Reihenfolge und Menge in 
die Formkammer 9 eingefutlt werden. 25 

Aus den Fig. 4 und 5 der Zeichnung ergibt sich, daB 
dem Formwerkzeug 8 im Bereich der Kammerabschnit- 
te 11 seiner Formkammer 9 jeweils ein kolbenartiger 
Schieber 14 zugeordnet ist. Jeder dieser Schieber 14 laBt 
sich dabei axial innerhalb des Kammerabschnittes 11 30 
verlagern, und zwar zwischen der aus Fig. 4 ersichtli- 
chen, eingefahrenen Stellung und der in Fig. 5 darge- 
steliten, ausgefahrenen Stellung. In der eingefahrenen 
Stellung der kolbenformigen Schieber 14 nach Fig. 4 hat 
dabei die Formkammer 9 ihr minimal mogliches Fulivo- 35 
lumen, wahrend sie bei ausgefahrener Stellung der kol- 
benartigen Schieber 14 nach Fig. 5 ihr maximales Full- 
volumen besitzt. 

Die Axiaiverstellung der beiden Schieber 14 zwischen 
den einerseits aus Fig. 4 und andererseits aus Fig. 5 er~ 40 
sichtlichen beiden Endsteilungen kann durch Kraftan- 
triebe vorgenommen werden, die in ihrer Bewegung 
steuerbar sind. 

Bei der aus Fig. 4 ersichtlichen Einstellung des Form- 
werkzeuges 9 wird zunSchst die zur Bildung der Haut 7 45 
dienende Kunststoffkomponente 5 in vorgegebener 
Menge durch die Spritzduse 13 und den Kanal 12 in die 
Formkammer 9 gedruckt Unmitteibar anschiieBend 
wird durch die Spritzduse 13 und den Kanal 12 aber 
auch die den Kern 6 bildende Kunststoffkomponente 4 50 
in vorgegebener Menge in die Formkammer 9 gepreBt 
Die zur Bildung der Haut 7 dienende Kunststoffkompo- 
nente 5 wird dabei in relativ dunner Schicht unmitteibar 
an den die Formkammer 9 gemaB Fig. 4 begrenzenden 
Wanden zur Anlage gebracht, wie das deutlich aus 55 
Fig. 4 hervorgeht Die zur Bildung des Kerns 6 dienende 
Kunststoffkomponente 4 fiillt hingegen den gesamten 
ubrigen Hohlraum der Formkammer 9 aus. Sobald der 
aus Fig. 4 der Zeichnung ersichtliche Fuilungsgrad der 
Formkammer 9 erreicht ist, werden die kolbenartigen eo 
Schieber 14 aus der in Fig. 4 ersichtlichen Funktionsstel- 
lung kraftbetatigt zuruckgefahren, bis sie die Funktions- 
steilung nach Fig. 5 erreicht haben. Wahrend dieser Be- 
wegung der Schieber 14 wird weiterhin die zur Bildung 
des Kerns 6 benotigte Kunststoffkomponente 4 in die 65 
Formkammer 9 eingetrieben, so daB diese Kunststoff- 
komponente 4 die die Haut 7 bildende Kunststoffkom- 
ponente 5 im Bereich der beiden Kammerabschnitte 1 1 



11 079 

6 

durchbricht, in diese eindringt und sie dabei vollst&ndii 
ausfiillt. Hierdurch wird erreicht, daB die vort den Kam- 
merabschnitten 1 1 der Formkammer 9 gebildeten La- 
gerzapfen 3 voiistandig aus der den Kern 6 des Form- 
teils 1 bildenden Kunststoffkomponente 4 bestehen, die 
bspw. formhart und verschleiBfest ist, wahrend die ah 
Haut 7 vorgesehene Kunststoffkomponente 5 form- 
weich und elastisch bleibt. Das im Durchbrechungsbe- 
reich befindliche Hautmaterial wird dabei in den Kam- 
merabschnitt 10 verdrangt. 

Die Steuerung des Kraftantriebs fur die kolbenarti- 
gen Schieber 14 kann zeit- und/oder wegabhangig 
durch die die Kunststoffkomponente 4 fur den Kern 
zufuhrende Spritzeinheit der SpritzgieBmaschine ge- 
steuert werden. Es ist aber auch ohne weiteres mdglich, 
die Kraftantriebe fur die Schieber 14 druckabhSngig, 
bspw. uber Sensoren zu steuern, die in der Formkam- 
mer 9 des Formwerkzeugs 8 untergebracht sind und 
dort auf den Arbeitsdruck bzw. den FiiJlungsgrad in der 
Formkammer 9 ansprechen. 

Das Formteii 15 nach Fig. 6 wird von einer ebenen 
Platte 16 gebildet, die an den sich gegentiberliegenden 
Querkanten je einen in ihrer Ebene liegenden, vorsprin- 
genden Lappen 17 aufweist. 

Das Formteii 15 wird dabei ebenfalls aus zwei ver- 
schiedenen Kunststoffkomponenten 4 und 5 mit einem 
Kern 6 und einer Haut 7 in einem Formwerkzeug 8 
hergestellt, das grundsatzlich die gleiche Ausbildung 
aufweist wie das Formwerkzeug nach den Fig. 4 und 5. 

Das Formwerkzeug zur Herstellung des Formteils 15 
nach Fig. 6 ist dabei in den Fig. 7 und 8 dargestellt Es 
enthalt eine Formkammer 9 mit dem Formkarnmerab- 
schnitt 10 und den beiden seitlich daran anschlieBenden 
Formkammerabschnitten 11. 

Wahrend die Platte 16 im Formkammerabschnitt 10 
ausgeformt wird, entstehen die daran anschlieBenden 
Lappen 17 jeweils in den Formkammerabschnitten 11. 

Bei Beginn des Spritzvorgangs sind zunachst die bei- 
den Formkammerabschnitte 11 durch die beiden Schie- 
ber 18 vom Formkammerabschnitt 10 abgetrennt, so 
daB in diesem die Haut 7 und der Kern 6 ausgeformt 
wird. Dabei bildet sich unmitteibar an den Formkamm- 
erwandungen die Haut 7 aus der Kunststoffkomponente 
5, wahrend daran anschiieBend der Kern 6 aus der 
Kunststoffkomponente 4 entsteht Wenn der Formkam- 
merabschnitt 10 voiistandig mit Kunststoffmateriai aus- 
gefQIIt ist, werden die beiden Schieber 18 durch Kraftan- 
trieb aus der Stellung nach Fig. 7 in die Stellung nach 
Fig. 8 zuruckgezogen, so daB danach die beiden Form- 
kammerabschnitte 11 freigelegt sind. Wird nunmehr die 
zur Bildung des Kerns 6 benutzte Kunststoffkomponen- 
te 4 weiter durch die Spritzduse 13 und den Kanal 12 in 
den Formkammerabschnitt 10 eingetrieben, dann 
durchbricht sie im Bereich der Kammerabschnitte 11 
die dort gebildete Haut 7, verdrangt diese in den Kam- 
merabschnitt 10 und fiillt anschiieBend die Kammerab- 
schnitte 11 voiistandig aus, wie das die Fig. 8 deutlich 
macht. Die Lappen 7 an der Platte 16 werden auf diese 
Art und Weise voiistandig aus der den Kern 6 der Platte 
16 bildenden Kunststoffkomponente 4 hergestellt 

In Fig. 9 der Zeichnung ist eine ebene Platte 19 darge- 
stellt, von deren Ebene zum Zwecke der Yersteifung 
zwei Stege 20 hochragen. Platte 19 und Stege 20 sind 
dabei durch SpritzgieBen aus Kunststoff einstuckig her- 
gestellt Wahrend die Platte 19 dabei einerseits einen 
Kern 6 aus formhartem Kunststoffmateriai und eine 
Haut 7 aus formweichem Kunststoffmateriai aufweist, 
sind die Stege 19 insgesamt nur aus formhartem Kunst- 
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7 8 
stoffmaterial geformt, wie das deutiich aus Fig. 1 1 er- 
sichtlich ist Das einstiicke Formteil 21 nach Fig. 9 wird 
dabei ebenfalls in einem Formwerkzeug 8 gefertigt, das 
eine Formkammer 9 enthalt, die Kammerabschnitte 10 
sowie 11' und 1 1" aufweist. 5 

Der Kammerabschnitt 10 der Formkammer 9 dient 
dabei zur Ausformung der Platte 19, welche den Kern 6 
aus der formharten Kunststoffkomponente 4 sowie die 
Haut 7 aus der formweichen Kunststoffkomponente 5 
erhalt WMhrend des Spritzvorgangs fOr die Bildung der to 
Platte 19 sind dabei gemaB Fig, 10 die Kammerabschnit- 
te 1 1 der Formkammer 9 durch die Schieber 14 volistan- 
dig abgesperrt, welcher verstellbar im Formwerkzeug 8 
gefOhrt werden. Sobald der Kammerabschnitt 10 voil- 
standig von den Kunststoffkomponenten 4 und 5 ausge- 15 
fQlIt ist, werden die Schieber 14 durch Kraftantrieb aus 
der Stellung nach Fig. 10 in die Steliung nach Fig. 14 
bewegt und damit die Kammerabschnitte ll 7 und 11" 
zur Bildung der Rippen 20 freigegeben. Gleichzeitig 
wird durch die SpritzdQse 13 und den Kanal 12 die zur 20 
Bildung des Kerns 6 dienende Kunststoffkomponente 4 
weiter in die Formkammer 9 eingepreBt, dergestalt, daB 
sie im Querschnittsbereich der Kammerabschnitte 11 
die dort von der Kunststoffkomponente 5 gebildete 
Haut 7 durchbricht, woraufhin das Kernmaterial 6 auch 25 
die Kammerabschnitte 11' und 11" der Formkammer 9 
volistandig ausfOllt, wie das Fig. 1 1 deutiich macht. 

Die Herstellung des Formteils 21 auf die eben be- 
schriebene Art und Weise hat den betrMchtlichen Vor- 
teil, daB sich die Rippen 20 einstuckig zusammen mit der 30 
Platte 19 ausformen lassen, ohne daB auf der den Rippen 
20 gegenGberliegenden Seitenfiache der Platte 19 soge- 
nannte EinfallstelJen entstehen konnen. Vielmehr wird 
auf diese Art und Weise sichergesteilt, daB die Platte 19 
des Formteils 21 auf der den Rippen 20 gegenuberlie- 35 
genden Seite vdllig eben ausgeformt ist 

Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich, bei der in 
Fig. 9 dargestellten Platte 19 den Kern 6 aus geschaum- 
tem Kunststoffmaterial und die Haut 7 aus kompaktem 
Kunststoffmaterial herzustellen. Hierbei muB jedoch in 40 
besonderem MaBe darauf geachtet werden, daB an der 
den Stegen 20 gegenOberliegenden Seite der Platte 19 
Einfallstelien vermieden sind. 

Die in den Fig. 10 und 11 dargestellten MaBnahmen 
sind hierfur besonders geeignet. 45 

Dadurch, daB zunachst das Formteil 19 ohne die 
Stege 20 gespritzt wird und dann durch ZurQckziehen 
der Schieber 14 die Kammerabschnitte 11' und 11" frei- 
gegeben werden, kann hier das Kunststoffmaterial des 
Kerns 6 durchbrechen. Es wird dann sichergesteilt, daB 50 
an diesen kritischen Stellen ausschlieBIich nur Schaum- 
material vorhanden ist Es k6nnen daher Einfallstelien 
sicher vermieden werden, und zwar selbst dann, wenn 
die Dicke der Stege 20 der Dicke der Platte 19 ent- 
spricht oder diese sogar Qberschreitet 55 
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